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Webereitechnik

Die Zukunft der Weberei
Vortrag zum 1. Internationalen Kolloquium über neue Textiltechnolo-
gien anlässlich des 125. Jahrestages der Ecole National Supérieure
des Industries Textiles in Mulhouse, Frankreich, am 17. Oktober 1986

Über zukünftige Entwicklungen in der Weberei zu spre-
chen heisst zugleich, sich Gedanken zu machen über
das, was wir aufgrund unserer Erfahrungen, Ideen und
Visionen erwarten.

Anhand der Erfahrungen und Trendanalysen können für
die Weberei der Zukunft folgende Annahmen getroffen
werden:
- Der Anteil des Garnverbrauches in der Weberei bleibt,

gemessen am Gesamtverbrauch, mit rund 70% stabil.
- Neue Webverfahren (gegenüber den bekannten schüt-

zenlosen Verfahren, wie Wasser-, Greifer-, Projektil-
und Luft-Schusseintrag) werden sich in unmittelbarer
Zukunft nicht in grösserem Mass durchsetzten.

- Die Webmaschine wird nach wie vor Mittelpunkt der
Weberei bilden, darf jedoch nicht mehr für sich allein
betrachtet werden.

Dass diese Annahmen nicht absolut sein können, ist i

natürlich klar. Das Risiko grosser Abweichungen sehe
mir aber gering zu sein.

- 1973 wurde prognostiziert, dass sich der Anteil e

Garnverbrauches in der Weberei, gemessen am
samtgarnverbrauch, über die nächsten 8 Jahre v.

rund 70% auf 50% verringern wird. Einen steigend
Anteil sah man bei Gestricken, Non-Wovens und and

ren Verfahren. In Wirklichkeit hat sich bis 1985 jedoi
am Verhältnis 70% zu 30% nichts geändert, so da

mit gutem Recht auch zukünftig mit einem Gewebea
teil von 70% gerechnet werden kann.

- Anfangs der 70er Jahre sah man die Zukunft der Sti

pelgarn-Weberei in der Wellenfachtechnik. Bis heul

hat sich dieses Verfahren jedoch nicht durchgesetzt.

Webmaschinenanlage der Feinweberei Elmer AG in Wald in <

f»rn«hm' J konventionellen Rüti C-Maschinen setzt das
sow?n 9R Ç

Sulzer Rüti Luftdüaenwebmaschinen L 5001 und L 51
F pnm a u f Vierfarben-Greiferwebmaschinen des TvF 2001 in Arbeitsbreiten von 190 bis 230 cm ein.

*

*5 ®''f? industriellen Bereichen, liegt auch dieukunft der Weberei in der Optimierung und Rationali-swung des durchzuführenden Prozesses das heisstEin wesentlicher Baustein für die Weberei der Zukunft
Ifrhfn" {"Erfassungssystem, das mit der Webma-schinensteuerung kommunizieren kann- Teilautomationen an der Webmaschine und in der We-

- w ?" wehsten Jahren realisiert werden
werden laufendirn Sinn© ein©r noch b©ss©r©n Kett- unri c«u,,„ •

reitung weiterentwickelt Schussvorbe-

"Ä""'" "" <"* Entwicklung „euer und

oicner weraen auch in Zukunft neue Webverfahren vc

gestellt werden, die noch höhere Leistungsmassstäbe
der Weberei setzen. Diese Entwicklungen benötigenj
doch sehr viel Zeit und sind zudem mit grossen Risifc

behaftet.
-In der Fachpresse wurde 1976 dem Doppelgreifers

stem zur gleichzeitigen Herstellung von zwei überei'

anderliegenden Geweben eine grosse Chance eins

räumt, da mit diesem «DoppeleintragsverfaW
theoretisch die Schusseintragsleistung mit gering®
mechanischem Aufwand verdoppelt werden kau

Heute spricht man kaum noch von dieser Möglichkeil r

In den letzten Jahren haben sich die Webmaschinenls
steller vor allem darauf konzentriert, die mechanist
Leistungsfähigkeit ihrer Maschinen zu erhöhen. Dieb

stungserhöhungen resultieren aus gezielten Detail
besserungen, zum Beispiel der Greifer-, Projektil- 0

Wasserdüsenwebmaschinen, oder aus der Weitere
Wicklung der Luftdüsenwebmaschinen.
Dabei hat sich gezeigt, dass die textiltechnischen Gr®

zen in vielen Fällen die maximale Ausnützung derü
chanischen Leistung der Webmaschine nicht zulasse
Die Aufgabe der Webmaschinenhersteller hat sich
dahingehend verschärft, dass den textiltechnischen A

forderungen eine wesentlich höhere Beachtung f
schenkt werden muss als in der Vergangenheit. Mit®

deren Worten: Es geht heute und auch in Zukunft ®

uni, ein möglichst breites Artikelspektrum bei mögü®

schonender Behandlung des Garnes mit der mechani-
machbaren Leistung herzustellen. Um diese Bed»
gen zu erfüllen, sind wir Webmaschinenbauer auf®'

enge Zusammenarbeit mit den Herstellern der der W®

Mehrphasen-Schusseintrag (Wellenfachwebmaschine)
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rei vor- und nachgelagerten Maschinen, mit den Garnlie-
feranten und unseren Kunden angewiesen.

Entwicklung der Produktivität (Stand 1983)

Wesentliches Element zur Beeinflussung des Nutzeffek-
tes in der Weberei ist ein Datenerfassungssystem, das
erlaubt, aufgrund einer Datenbank oder der statistischen
Auswertung von Daten der laufenden Maschine
Schwachpunkte zu analysieren, wobei diese in den Ma-
schineneinstellungen, bei den Garnen oder in der Organi-
sation der Weberei liegen können.

Mit der Analyse allein ist jedoch das Problem nicht ge-
löst; es müssen daraus auch die nötigen Massnahmen
abgeleitet werden. Während früher diese Massnahmen
manuell durch das Webereipersonal durchgeführt wer-
den mussten, ist es heute dank der modernen Kommuni-
kationstechnik möglich, solche Massnahmen - zumin-
dest teilweise - direkt an eine Maschinensteuerung zu
übermitteln. Eine moderne Maschinensteuerung wieder-
um kann aufgrund dieser übermittelten Daten Einstellun-
gen korrigieren und das Laufverhalten verbessern. Ein
solches Datenerfassungssystem, das mit einer Maschi-
nensteuerung kommunizieren kann, bezeichne ich als
«Leitsystem». Es ist eine Voraussetzung für meine Vor-
Stellungen von der Weberei der Zukunft.

Bekanntlich hängt das Leistungspotential einer Webma-
schine sehr stark von der Verfügbarkeit der Maschine
ab. Unter der Verfügbarkeit verstehe ich das Verhältnis
der Stillstandszeit zur Laufzeit der Maschine. Für den
Weber ist nicht Drehzahl und Maschinenbreite, also
Schusseintragsleistung einer Webmaschine, der ent-
scheidende Faktor, sondern diese Schusseintragslei-
stung multipliziert mit dem Nutzeffekt.
Der Faktor Nutzeffekt setzt sich zusammen aus:
-dem Laufverhalten der Maschine, also aus Anzahl

Stillstände pro Zeiteinheit, Zeit für die Behebung eines
Schuss- oder Kettfadenbruches

-dem Artikelsortiment, also Anzahl Artikel oder Kett-
Wechsel pro Zeiteinheit

- der Zeit für solche Wechsel
-der Qualität der Maschine, d.h. den Stillständen für

Wartung, Revision und Reparaturen
-der gesamten Organisation und Disposition in der We-

berei, zum Beispiel der Verfügbarkeit der Ketten
Wie können wir die einzelnen Faktoren erfassen, die den
Nutzeffekt beeinflussen? Es ist mir klar, dass einige der
nachfolgenden Punkte in einzelnen Webereien bereits
realisiert sind oder zur Zeit realisiert werden, doch han-

sich hier vielfach erst um Teile eines Gesamt-
ystems, das die Weberei der Zukunft prägen wird.
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Mikroprozessor an der Sulzer Rüti Luftdüsenwebmaschine L 5001:
Aufbau und Funktionen

Webmasç/7/ne a/s System

Unter einer «Webmaschine als System» verstehe ich
eine Maschine, die - unabhängig davon, ob sie in ein Ge-
samtsystem Weberei eingebettet ist oder nicht - mög-
liehst optimale und wirtschaftliche Voraussetzungen für
die Herstellung von Geweben bietet. Je nach Artikel-
spektrum kann das eine oder andere Schusseintragsver-
fahren, zum Beispiel Projektil, Greifer, Luft oder Wasser,
die besten Grundvoraussetzungen für ein optimales Sy-
stem bieten.

Am Beispiel einer modernen Luftdüsen-Webmaschine
der neuesten Generation lässt sich das System Webma-
schine am besten darstellen.

Beginnen wir mit der Vorbereitung einer Maschine für
ein bestimmtes Gewebe: Die dafür erforderlichen spezi-
fischen Einstellungen basieren auf Artikeldaten, die in
einer Datei abgelegt sind. Während früher diese Daten
auf einem Blatt manuell festgehalten und vom Meister
auf die Maschine übertragen werden mussten, können
bereits heute eine Vielzahl dieser Daten elektronisch ab-
gespeichert und ohne mechanische Eingriffe an die Ma-
schinensteuerung und damit an die Maschine überspielt
werden.I ^system USTER LOOM DATA



Der Mikroprozessor ari der Sulzer Rüti Luftdüsenwebmaschine L 5100erfasst, uberwacht, steuert, regelt, und optimiert rund 140 verschie-dene maschinen- und textilspezifische Parameter, die über die Tasta-tur des Bedienungsterminals eingegeben und jederzeit abgerufen wer-

Während heute die Artikeldaten aufgrund der manuellen
Ersteinstellung einer Maschine erarbeitet und abgespei-

Zukunft auf Analogien basie-rende Software-Programme erlauben, diese Daten di-

rekt auf dem Computer zu generieren. Dies ist zum B

spiel heute bei Bindungen, Farbrapporten etc. berei

realisiert. Die artikelspezifischen Optimierungen d

Schusseintragssystems auf dem Rechner des Le

systems sind jedoch noch nicht erarbeitet, aber möglid

Neben diesen aus einer Datenbank abrufbaren Artikeld;

ten besitzt die moderne Luftdüsen-Webmaschine am

maschineninterne Regelkreise, die die Steuerwerte jei
einzelnen Maschine aufgrund von Sensorsignalen od

Vergleichsstatistiken aus der Datenbank eines Lej

systems während des Webprozesses laufend optimiere

Welche Regelkreise besitzt eine moderne Luftdüse
Webmaschine und wie können diese in der Webereid
Zukunft zur Optimierung des Gesamtbetriebes no:

weiter genutzt werden? Als Beispiel sei der Time Co

troller an der Sulzer Rüti Webmaschine genannt.
Die neue Sulzer Rüti Luftdüsen-Webmaschinengeneration L 5100 -
hier eine Maschine mit Mischwechsler mit einer Arbeitsbreite von 380
cm, ausgerüstet mit Schaftmaschine und 2 Adhäsionsspeichern,
zweibahnig belegt mit einem Baumwollkörper.

Eine solche Überspielung von Artikeldaten kann jedoch
nur dann funktionieren, wenn neben der entsprechen-
den elektronischen Steuerung auch die elektromechani-
sehen und mechanischen Elemente der Maschine eine
genaue Reproduzierbarkeit zulassen. Auf das Beispiel
der Luftdüsen-Webmaschine bezogen, bedeutet das,
dass die Steuerzeiten für die elektromagnetisch gesteu-
erten Ventile nur dann von einer Datenbank auf ver-
schiedene Maschinen oder von Maschine zu Maschine
sinnvoll überspielbar sind, wenn die Toleranzen in der
Schaltcharakteristik der Ventile so gering sind, dass
praktisch ein identischer Luftdruckaufbau möglich ist
und auch die Haupt- und Stafettendüsen eine vernach-
lässigbare Streuung, unabhängig von dem für den Arti-
kel erforderlichen Luftdruck, haben. Wenn diese Voraus-
Setzungen nicht erfüllt sind - mag die Steuerung so gut
und ausgeklügelt sein, wie sie will - ist eine Artikelda-
tenüberspielung im Sinne des Systems, also ohne nach-
trägliche manuelle Feinabstimmung, nicht oder nur teil-
weise möglich.

Der Time Controller an der Sulzer Rüti Luftdüsenwebmaschine ret

in Funktion der Ankunftszeit des Schussfadens den Hauptdüsendi
und gleicht Streuungen der Schusseintragszeit von der vollen bis

leeren Vorlagespule aus. Abweichungen von der Soll-AnkunfB
werden gemessen und der Hauptdüsendruck jeweils auf den opt'

len Wert eingestellt.

Je nach Garn kann sich beim Abweben einer Schusssi
le von voll zu leer die Oberflächenstruktur ändern. Da:

verändert sich auch die Geschwindigkeit des Fadens

Fach. Die Funktion des Time Controllers beruht dara

dass die Ankunftszeit der Schussfadenspitze im fangs

tig angeordneten Schussfadenwächter registriert a

mit dem Einblasbeginn verglichen wird. Kommt
Schussfadenspitze zu früh, wird der Druck reduzif

kommt er zu spät, wird er erhöht. Ist die Druckdiffe'*
zwischen voller und leerer Spule relativ gross, wird ba

Spulenwechsel durch ein entsprechendes Sensors!
der Regelkreis überspielt und der Hauptdüsendruc^
lange auf einem bestimmten Niveau gehalten, bis s

der Regler wieder auf den effektiven erfordert
Druck eingestellt hat.
Für die Geschwindigkeit des Schussfadens im Web'

ist der Hauptdüsendruck verantwortlich. Die Stafef
düsen haben die Funktion, das Garn beim Einbläser

möglichst gestrecktem Zustand zu transportieren
länger die Stafettendüsenventile eingeschaltet sind-

sto besser ist die Streck- und Transportwirkung» ®

höher aber auch der Luftverbrauch. Um den Luft"
damit den Energieverbrauch, der in Zukunft immer^
an Bedeutung gewinnen wird, unter Kontrolle zu h»

und trotzdem einen zuverlässigen Lauf der Maschs
erreichen, werden die Zeitpunkte der Öffnung der-

fettenventile sowie die Dauer des Blasens derse

automatisch geregelt. Als Sensor wird wiederum

Druckluft

Stafettendüsen

Druckregelventil

Schussfad®

Wächter

Mikroprozessor
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Schussfadenwächter verwendet, der die garnbedingten
Streuungen der Ankunftszeit von Schuss zu Schuss re-
gistriert. Durch eine entsprechende Software der Ma-
schinensteuerung optimiert der Mikroprozessor dann
laufend die erwähnten Steuersignale.

Wenn auch nicht gleiche, so doch ähnliche Regelkreise
gibt es auch bei den anderen Websystemen, zum Bei-
spiel die Fangbremssteuerung an der Projektil-Webma-
schine oder gesteuerte Schussfadenbremsen für Mittel-
Übergabe und für das Ende des Schusseintrages bei den
Greifer-Webmaschinen.

Sich selbst regulierende Projektilbremse

Neben diesen und vielen anderen möglichen Regelfunk-
tionen im Bereich des Schusseintrages werden auch die
Regelungen im Kettlauf-, also am Kettablass- und Wa-
renabzugsystem, immer wichtiger. Im Hinblick auf die
mitzunehmender Drehzahl immer grösser werdende An-
lassstellen-Problematik zum Beispiel werden die Web-
maschinenhersteller in den nächsten Jahren noch viel
Entwicklungs- und Optimierungsarbeit leisten müssen.
Ein wesentlicher Punkt für das wirtschaftlichste Lauf-
verhalten einer Webmaschine, unabhängig vom Ein-
kagssystem, 'st die Wahl der richtigen Drehzahl für
einen bestimmten Artikel. Der Frage der automatischen
brehzahlsteuerung einer Webmaschine kommt in Zu-
kunft grosse Bedeutung zu, wobei zum heutigen Zeit-
Punkt eine solche Steuerung technisch realisierbar ist,
a er noch an den Kosten scheitert. Dazu möchte ich

noch folgende generelle Bemerkung machen: Es ist heu-
te technisch bereits vieles möglich, aufgrund der Kosten
aber noch nicht wirtschaftlich. Die Entwicklung auf dem
Gebiet der Elektronik hat uns jedoch gezeigt, dass es
sich vielfach nur um eine Frage der Zeit handelt, bis sol-
che Möglichkeiten industrialisiert werden können.

Ein weiterer Schritt in die Zukunft ist die automatische
Schussbruchbehebung an Luftdüsen-Webmaschinen,
wie sie an der ATME 1985 und der OTEMAS 1985 ge-
zeigt wurde. Während bei Verarbeitung von Filamenten
in der Kette heute bereits praktische Lösungen vorlie-
gen, sind bei Spinnfasergarnen in der Kette die Entwick-
lungen noch nicht abgeschlossen.

Warum der L/nferscö/'ed zw/scöen F/"/amenf- und Sp/'nn-
fasergarnen

Moderne Luftdüsen-Webmaschinen können infolge ihrer
hohen Drehzahlen nicht mehr im gleichen Schussein-
tragszyklus gebremst werden, in dem der Schussfaden-
bruch entsteht. Dadurch wird der gebrochene Faden bis
zum Maschinenhalt mindestens einmal angeschlagen.
Bei Filamentgeweben löst sich der Schuss beim Öffnen
des Faches relativ leicht von der Anschlaglinie und kann
entsprechend einfach entfernt werden. Bei Verarbeitung
von Spinnfasergarnen in der Kette muss dagegen der ge-
brochene Faden in den meisten Fällen zuerst von der
Fachspitze gelöst und in eine Lage gebracht werden, aus
der er entfernt werden kann. Hinzu kommt, dass bei Fila-
mentgarnen im Schuss selten eigentliche Schussbrüche
auftreten, sei es im Webfach oder zwischen Spule und
Düse, sondern es sich hier meistens um zu kurze Schüs-
se handelt. Mit anderen Worten: Während die Schuss-
spitze irgendwo im Fach stehenbleibt, ist der Faden auf
der Schusseintragsseite in einer relativ definierten Lage
und damit für ein automatisches System leicht erfass-
bar. Bei Spinnfasergarnen können aber echte Schuss-
brüche auftreten; zum Beispiel kann der Schussfaden
zum Teil auf der Fangseite, zum Teil auf der Schussseite
liegen, in der Mitte aber fehlen. Bei einem automati-
sehen Schussbruchbeheber muss demzufolge die Mög-
lichkeit geschaffen werden, zu erkennen, wo die Faden-
stücke im Fach liegen, um diese an den entsprechenden
Stellen entfernen zu können. Hinzu kommen auch
Schussbrüche zwischen Spule und Düse, die ein auto-
matisches Suchen des Fadenrestes auf der Spule und
Düse, die ein automatisches Suchen des Fadenrestes
auf der Spule oder zwischen Spule und Düse mit gleich-
zeitig automatischer Einfädelung bedingen. Dies alles ist
jedoch nur mit Aufwand zu realisieren.

Ich rechne, dass heute bei der Verarbeitung von Fila-
menten in Kette und Schuss ungefähr 80%, bei Filamen-
ten in der Kette und Spinnfasergarnen im Schuss unge-
fähr 60% und bei Spinnfasergarnen in Kette und Schuss
ca. 50% der Schussbrüche automatisch behoben wer-
den können. Eine realistische Zielsetzung für alle An-
Wendungen dürfte in Zukunft bei 90 bis 95% liegen.
100% werden wahrscheinlich nie erreicht werden.

Wesentlich schwieriger als die Schussbruchbehebung
ist das automatische Beheben eines Kettfadenbruches.
An einer heutigen Webmaschine mit Kettfadenwächter-
Lamellen und Litzen ist ein in einer Vielzahl von Kettfä-
den liegender, gebrochener Faden schwer zu lokalisie-
ren und durch die Verschiebbarkeit von Litzen und La-
mellen auch sehr schwer in die richtigen Elemente einzu-
ziehen. Wenn auch an solchen Lösungen gearbeitet
wird, dürfte es noch einige Jahre dauern, bis funktionie-
rende und wirtschaftlich brauchbare Konstruktionen
verfügbar sind. Hinzu kommt, insbesondere bei Fila-
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mentketten, bei denen kaum Fadenbrüche auftreten,
dass der Beweis für die Wirtschaftlichkeit immer
schwieriger zu erbringen sein dürfte.

Webere/ a/s System

Gehen wir nun einen Schritt weiter in die Zukunft: Wie
uns allen bekannt, spielen neben der Webmaschine
selbst die Qualität der vorgelegten Kette oder der
Schussspule eine wesentliche Rolle in bezug auf das
Laufverhalten und damit auch den Nutzeffekt der Ma-
schine. Damit kommen wir zu dem Begriff «Weberei als
System».

Die Kett- und Schussvorbereitung - wie auch das dabei
verwendete Garn - ist Qualitätsschwankungen unter-
worfen. Die Schwankungen werden in vielen Fällen erst
durch das Laufverhalten der Webmaschine erkannt.
Wenn wir nun das System Weberei betrachten, muss es
möglich sein, aufgrund von Laufdaten der Webmaschi-
nen Informationen über das Leitsystem online an die
Spulerei oder Zettlerei, ja sogar an die Spinnerei oder
den Garneinkauf zu übermitteln, um Qualitätsmängel
korrigieren oder reklamieren zu können.

ZENTRALES LEITSYSTEM

Zentrales Leitsystem (Quelle: Zellweger Uster)

Da der Webprozess im Vergleich zu den vorgelagerten
Fä^n mfinnrh" ^ 'garner 'st, sollte es in vielenallen möglich sein, die Qualität der nächsten Kette fürden gleichen Artikel schon wesentlich zu verbessern re-

spektive die Schussspulmaschinen sofort mit erhöht!

Garnreinigung laufen zu lassen.

Die laufende Überwachung des Gewebes durch Senst

ren und das Laufverhalten einer Webmaschine wirkt

sich auf die Gewebequalität aus. Je weniger Stillstänck

um so grösser die Chance, dass erste Qualität gewet

wird. Mit den an das Leitsystem abgegebenen Datendi
laufenden Webmaschine kann das System durch Ve

gleich mit den Standard-Artikeldaten festlegen, in we

che Qualitätsklasse ein eben gewebter Stoff einzureihe

ist. In vielen Fällen kann davon ausgegangen werder

dass, sofern die Stillstände auf oder unter einem festge

legten Wert liegen, die Ware ohne nachfolgende Gewi

bekontrolle als erste Qualität gelten kann. Liegen d

Werte darüber, ist eine Kontrolle erforderlich. Liegens
jenseits einer Maximalgrenze, muss die Maschine g;

stoppt und das zuständige Personal informiert werde;

sofern das Leitsystem die Ursache nicht selber überd

Maschinensteuerung beeinflussen kann.

Diese Information an das Webereipersonal kann aufve
schiedene Arten erfolgen: Zum Beispiel erhält ds

Meister aufgrund der Informationen aus dem Leitrechr
einen Ausdruck, der Auskunft gibt, an welcher Masel)

ne etwas nicht in Ordnung ist, mit gleichzeitigem Hit

weis entsprechend einer Fehlersuchanleitung, der ihr

helfen soll, die Ursache des schlechten Maschinenlauf;
zu ergründen. Anstelle des Computerausdruckes 1

auch eine entsprechende Anzeige auf dem Display#
Webmaschine möglich. Daneben sind solche Störm;

düngen oder das Stoppen einer Webmaschine auch vt

der Eingabestation der Gewebeschau aus denkbar, *
bei das Leitsystem entsprechend den getätigten Hing;

ben wiederum die Anweisungen zur Lokalisierung *

Ursache für das Webereipersonal aufbereitet.
Wie die Informationen oder Anzeigen über Störunge
können über das Leitsystem auch Wartungs- und Sen

ceanweisungen erteilt werden, so dass diese Arbeit

jeweils auf einen optimalen Zeitpunkt gelegt werde

zum Beispiel auf den Termin des Kett- oder Artikelwed
sels, und nicht in die Zeit, in der die Maschine eigentl
produzieren sollte.

Durch den Rechner des Leitsystems lassen sich im flj
gen alle in einer Weberei anfallenden organisatorisch;
Abläufe, wie die Disposition in der Weberei mit entspt

chender Steuerung der Vorwerke und des Einkauf;

etc.»optimieren.

- Weitestgehende automatische Einstellung der We!

maschine bei Artikelwechsel
- Laufende Optimierung des Laufverhaltens der Masel

ne während des Betriebes zur Verbesserung der G

webequalität
- Optimale Organisation und Disposition
sind die ersten Schritte in die Weberei der Zukunft.
Moderne Webmaschinen und Leitsysteme, die dies;

möglichen, sind bereits auf dem Markt, doch sind anbj
den noch Detailprobleme zu lösen, um die nötige Fu'

tionssicherheit und den optimalen Nutzen zu erreiche'

Wenn auch solche Leitsysteme für kleinere und rriit^
Betriebe heute noch nicht interessant genug erschein
so bin ich sicher, dass sich dies mit den Entwicklung
auf dem Computersektor in absehbarer Zeit änc

wird.

Zum Schluss noch einige Worte zum Stand der Aut<^
tisierung in der Weberei: Die automatische Sehe*

bruchberechnung bei Luftdüsen-Webmaschinen
bereits an Messen gezeigt und wird heute auf
Markt angeboten.

GARNEINGANG

SCHLICH-
TEREI

ISPULEREI ZETTLEREI EINZIEHEREI

KETTLAGER

WEBSAAL

ROH-
GEWEBE-

LAGER
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VERARBEITUNG

GEWEBE-

LAGER

PACKEREI
SPEDITION

O SENSOREN

4* MATERIALFLUSS

DURCHLAUFSTELLEN

<§3 PROZESSDATEN

4® MATERIALFLUSSDATEN

c=] STEUERDATEN

AUSRÜ-
STUNG
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An Gedanken zur weiteren Automatisierung der Webe-
rei wie:
-Zuführen von Schussspulen aus der Spulerei an die

Webmaschine mit automatischem Aufstecken und
Anknoten

Teilautomationen an der Webmaschine und in der Webe-
rei werden sicher in den nächsten Jahren realisiert wer-
den. Dies wird zur «personalarmen» Herstellung von Ge-
weben führen.

-Zuführen von Kettbäumen

Maschinenreinigung mit Robotern an laufenden Ma-
schinen sowie mit Sonderprogrammen bei Kett- und
Artikelwechsel wird bei Webmaschinenherstellern,
Zubehörlieferanten und Kunden gearbeitet.

Sulzer Rüti Webmaschinenanlage der Steiger & Deschler GmbH in Ulm
in der Bundesrepublik Deutschland. Auf 66 Projektilwebmaschinen
mit Arbeitsbreiten von 334 und 393 cm stellt das Unternehmen u. a.
qualitativ hochwertige technische Gewebe her. Die Gruppe Steiger &
Deschler verfügt in ihren verschiedenen Anlagen über mehr als 600
Sulzer Rüti Projektil-, Luftdüsen- und Greiferwebmaschinen.

Die «personallose» Weberei wird jedoch, insbesondere
im Spinnfasergarn-Gewebesektor, vorerst eine Zu-
kunftsvision bleiben.

Robert Bucher, dipl. Ing. ETH

Fachbildemaschinen und
Computer-Programmiersysteme

Damit bei der Gewebeherstellung sowohl eine optimale
Webmaschinenleistung als auch Qualitätsware gewähr-
leistet sind, muss u. a. neben einem störungsfrei ablau-
fenden Schusseintrag und Blattanschlag eine einwand-
freie Fachbildung garantiert sein. Dazu gehört eine zu-
verlässige und schonende Trennung der Kettfäden.

Zu den Voraussetzungen für gute Laufeigenschaften so-
wie zur Erzielung eines hohen Wirkungsgrades einer
Webmaschine tragen also die Fachbildemaschinen sehr
entscheidend bei. Die maschinen- und textiltechnisch
bedingten Unterschiede, die sowohl durch webmaschi-
nenspezifische Parameter als auch durch die Verschie-
denartigkeit der zu verarbeitenden Garne gegeben sind,
verlangen ebenfalls unterschiedliche Ausführungen an
Fachbildemaschinen. Das Universalmodell mit einem fle-
xiblen Steuerverhalten für eine allgemeingültige Opti-
mallösung gibt es nicht. Es wäre ausserdem auch un-
wirtschaftlich.
Die Stäubli AG mit Firmensitz in Horgen, Schweiz, be-
fasst sich seit ihrer Gründung im Jahr 1892 mit der Ent-
Wicklung und Fabrikation von Spezialmaschinen für die
Fachbildung beim Webvorgang. Die heute von den

Automatischer Kettwechsel

^tische Webmaschinenreinigung
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Hochleistungs-Rotations-Schaftmaschine, Typ 2660, mit elekti

riischer Steuerung. Diese elektronisch gesteuerte rücklauffähl:
Schaftmaschine arbeitet aus jeder Stellung heraus schussfolgericft
und immer mit der Webmaschine synchron.

Bei der mechanisch gesteuerten Hochleistungs-Fede
rückzug-Schaftmaschine der Modellreihe 2500 dier

eine einfach und schnell modifizierbare Nockenkarte ai

Kunststoff als Programmträger. Die Standardausi
rung zur Steuerung aller Grund- sowie zahlreicher Pha

tasiebindungen fasst 56 Schuss. In Option ist eine st

che für 150 Schuss lieferbar.

In der elektronisch gesteuerten Ausführung besteht dt

Programmträger aus einem Speichermodul. Je nach ft

darf stehen diese Module mit einer Speicherkapazität
zu 6400 Schuss zur Verfügung.

Sowohl in der mechanisch als auch in der elektronisc

gesteuerten Ausführung arbeitet diese Federrückzu
Schaftmaschine - gleichgültig, aus welcher Stell«
heraus eine Drehrichtungsänderung vorgenommen wr

- immer schussfolgerichtig. Diese Arbeitsweise d

rücklauffähigen Schaftmaschine gewährleistet ein ff

lerfreies und schnelles sowie fadenschonendes Schuf

suchen.

Die Hochleistungs-Rotations-Schaftmaschine, Î

2660, mit elektronischer Steuerung basiert auf di '

Grundelementen der bewährten Schaftmaschinen-Ii '

dellreihe 2600. Die in jahrelanger Praxis gesammelt
Erfahrungswerte bei der Herstellung und Nutzung *'

Rotations-Schaftmaschinen ermöglichten die Entwit

lung eines weiteren Systems mit neuartigen Steuer!
menten für die Exzentereinheiten. Ausserdem konnf
bei dieser Modellreihe die neuesten Erkenntnisse ill

elektronische Steuerungen von Schaftmaschinen t

rücksichtigt werden. Die kompakte Monoblock-Ausfi
rung des Typs 2660 gestattet den Anbau an alle Wf

maschinen.

Mit dieser technischen Alternative entspricht Stäubli'
Tatsache, dass - trotz der vermehrt durch Mikroprozf
soren gesteuerten Prozessabläufe oder Einzelmasch»
- bei bestimmten Produktionsgegebenheiten besontt
die mechanisch gesteuerten Aggregate immer noch«'
sehr grosse Daseinsberechtigung haben.
Die bei den Stäubli Schaftmaschinen gegebene mod'

bezogene Einsatzmöglichkeit von einfach modifiziert
ren Nockenkarten, geschlagenen Kunststoffkarten
elektronischen Speichermodulen als Programmé!
fur Bindungsrapporte von maximal bis zu 6400 Sei»

trägt wesentlich zur Wirtschaftlichkeit und Einsatzfrt
bilität dieser Fachbildemaschinen bei.

Einzelunternehmungen ihrer multinationalen Firmen-

gruppe hergestellten Maschinen sind das Produkt von
Tradition, fundierter Sachkenntnis und zukunftsorien-
tierter Technik.

Das Schaftmaschinen-Angebot von Stäubli basiert auf
verschiedenen Grundmodellen nach dem Federrückzug-,
Gegenzug- und Rotationsprinzip. Durch die Modulbau-
weise werden die Grundmodelle, in Abstimmung auf die
Praxisanforderungen, jeweils in verschiedenen Typen
angeboten. Die Baukastenkonzeption führt aber auch zu
vereinfachter Wartung und ermöglicht eine rationelle Er-

satzteilhaltung. Sie trägt zu einem grundsätzlich guten
Preis-/Leistungverhältnis dieser Schaftmaschinen bei.

Die hohen Schusseintragsleistungen bei den Webma-
schinen erfordern eine entsprechende Schnelläufigkeit
der Steuersysteme für die Fachbildung. Diese Tatsache,
die Bestrebungen nach einer Reduzierung der mechani-
sehen Verschleissteile sowie die Suche nach einem klei-
nen, einheitlichen und schnell änderbaren Programmträ-
ger - ohne Zwischenstufen von der Dessinierung bis zur
Webmaschinensteuerung - führten schliesslich zur elek-
tronisch gesteuerten Fachbildemaschine.

Um für alle Webmaschinen jeglicher Schusseintrag-
Systeme die geeignete Fachbildemaschine verfügbar zu
haben, wurden die Stäubli Hochleistungs-Schaftmaschi-
nen so entwickelt, dass heute in jeweils zweckentspre-
chender Weise verschiedene Modelle mechanisch (Abb.
1) oder elektronisch (Abb. 2) gesteuert werden können.

a) Hochleistungs-Gegenzug-Schaftmaschine, Typ 2232, mit schuss-
folgerichtig arbeitender Steuergruppe für Kunststoffmusterkarten.

«www!«®*^^errückzug-Schaftmaschine der Modellreihe 25!
rascher StelelT^" ^®^" mechanischer oder elekt,
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a) Jacquardmaschine, Typ CF 420 Stäubli-Tagliabue, für Endloskarten
mit Verdol-Teilung.

b) Hochleistungs-Jacquardmaschine, Typ CR 520 Stäubli-Verdol, für
höchste Arbeitsgeschwindigkeiten.

Eine ebenso lückenlose Produktelinie an Jacquardma-
schinen-Typen (Abb. 3) und verschiedenem Zubehör
vervollständigt das Angebot für die Schaft- und Jac-
quardweberei. Hier sind beispielsweise ausser den für
die Schaftweberei im Fabrikationsprogramm befindli-
chen Exzentermaschinen und Funktionssteuerapparaten
noch zu nennen:
- Schussuchaggregate
- Kartenschlag- und Kopiermaschinen
- Ultraschall-Schweissgeräte für Kunststoffkarten
- Harnische in allen marktgängigen Ausführungen

Für die zeitgemässe Musterverarbeitung werden Stäubli
Computerprogrammiersysteme nach modernster Tech-
nologie angeboten. Abb. 4 zeigt ein Beispiel eines zen-
tralen Arbeitsplatzes für ein solches System zur Muster-
Verarbeitung und Programmspeicherung. Es werden
dort die als Programmträger verwendeten Speichermo-
dule mit den erforderlichen Daten für die elektronische
Steuerung der Schaftmaschine oder für eine elektro-
nisch gesteuerte Kartenschlagmaschine geladen. Alle
Programme können für die Archivierung über entspre-
chende zum Stäubli Programmiersystem lieferbare Ge-
räte auf Disketten gespeichert werden. So lassen sich
die Programme übersichtlich und platzsparend aufbe-
wahren, wobei sie jederzeit erneut auf ein Speichermo-
dul übertragen werden können.

Otto Bissmann
Stäubli AG, CH-8810 Horgen

Eine Hochleistungsmaschine
für den Feingewebesektor -
die Projektilwebmaschine PU-K2

Sulzer Rüti Einfarben-Projektilwebmaschine des Typs PU-K2 mit einer
Arbeitsbreite von max. 334 cm und ausgerüstet mit Exzentermaschi-
ne, belegt mit einem feinen Filamentgewebe.

Der Webmaschinentyp K2 für hochwertige, feine Baum-
woll- und Filamentgewebe basiert auf der bewährten
und erfolgreichen Grundkonzeption der Sulzer Rüti Pro-
jektilwebmaschine. Neue kostruktive Lösungen haben
zu einer Maschine geführt, die den hohen Qualität-
ansprächen in diesem Sektor der Weberei in besonde-
rem Masse Rechnung trägt.

Konsfru/ct/onsmerkma/e

Spezielle Projektile, deren normale Greiferklammer aus
Stahl von einem neuartigen, leicht und rasch auswech-
seibaren Körper aus kohlenstoffaserverstärktem Kunst-
Stoff mit vergrössertem Querschnitt umgeben ist, sind
die Hauptkennzeichen des Typs K2. Die Verwendung
synthetischer Werkstoffe ermöglicht es, auf eine
Schmierung im Bereich des Projektilkreislaufes weitest-
gehend zu verzichten. Auch bestimmte Teile am Schuss-
werk, die bei den sehr schnellen Vorgängen der Faden-
Übergabe und des Projektilabschusses beansprucht wer-
den, erlauben dank entsprechend behandelter Oberflä-



u/e iufzer Ruf/ Webmaschinen
decken a//e A/l arkfsegmenfe ab
vom Sfape/artike/, fechn. Gewebe bis zu
Jacquard- und Frotherstoffen.
- bis zu 12 Schussforben
- bis 5450 mm Arbeitsbreite,
sin- und mehrbahnig
- mit Exzenter, Schaft- und

Km » fr» "«*" 1 ^quardmasch/neW- bis 1700 m/min

irtschaftliche Fertigung und beste Gewebequalität. Sulzer Rüti ^«eintrags/eistung

bietet Ihnen die Maschine, die optimal auf Ihre Weberei und Ihr Artikel-
Programm zugeschnitten ist: die bewährte Projektilwebmaschine,
die leistungsstarke Luftdüsenwebmaschine, die universelle Greifer-
Webmaschine. Alle in weltweitem Einsatz erprobt. Mit Know-how, Qualität

und Service von Sulzer Rüti.
Gebrüder Sulzer Aktiengesellschaft, Produktbereich Webmaschinen, CH-8630 Rüti (Züri^j 055 33 21 21, Telex 875 580 sur ch

SULZER RUIT
Höchstleistungen für die Weberei.
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che der Gleitpartner einen schmierungsfreien Lauf. Die
neugestalteten Pojektilbremsen im Fangwerk benötigen
praktisch keine Wartung (keine Abnutzung der Bremsbe-
läge). Auf Wunsch rüstet Sulzer Rüti auch den Maschi-
nentyp K2 im Bereich des Schusswerks mit der bewähr-
ten Abblasvorrichtung aus mit besonderen Vorteilen bei
Herstellung faserflugbildender Artikel.

Typen und Le/sfungen

Die Sulzer Rüti Projektilwebmaschine K2 ist als Einfar-
benmaschine in Arbeitsbreiten von 283 bis 393 cm lie-
ferbar. Die Fachbildung erfolgt durch Exzenter-, Schaft-
oder Jacquardmaschine. Die Maschine läuft mit max.
280 U/min und erreicht eine Schusseintragsleistung von
max. 950 m/min.

E/nsafzfaere/'c/i

Der Maschinentyp K2 eignet sich in erster Linie für die
Verarbeitung feiner und mittlerer Baumwoll- und Fila-
mentgarne zu anspruchsvollen und empfindlichen Ge-
weben wie Voile, Mousseline, Popeline, Inlett, Einschüt-
te, feinen Futterstoffen etc.

Greiferwebmaschine F 2001 mit
erhöhter Leistung

Sulzer Rüti Greiferwebmaschine F 2001 - hier als Achtfarbenmaschine mit einer Arbeitsbreite von 190 cm, ausgerüstetZ SSÄ
PROFM4a

"°^'°"®schaftmaschine und Sulzer Rüti Schussspeicher

Die Greiferwebmaschine F 2001, in Breiten von 140 bis
+ H T' ^ Schussgarnfarben, ist eine indu-strie I bewahrte Hochleistungsmaschine mit ausseror-dentlich vielseitigen Einsatzmöglichkeiten. Die Maschi-ne verarbeitet praktisch alle Garne: gesponnene Garneaus Natur-, Chemie- und Mischfasern, Endlosgarne ausCellulosics und Synthetics, glatt und texturiert, Effekt-

S®®.und -zwirne sowie Glasfasergarne. Dank ihrer Fle-xibihtat, ihrer umfassenden Ausstattung und der Quali-tat der auf ihr hergestellten Gewebe wird die Maschinemit Vorteil im hochmodischen Sektor, zum Weben komptaerter und hochsohäftige, Artikel, und Tur HeSÄg

von Spezialgeweben eingesetzt. Dabei stellt sie aucl
den Bereichen, in denen kleinere Auftragsgrössen häi

ge Kett- und Artikelwechsel bedingen, eine wirtschi
lieh interessante Investition dar.

Je nach Maschinentyp und -breite und in Abhängig!
von Garn und Artikel hat Sulzer Rüti die Tourenzahl i

max. 470 U/min, die Schusseintragsleistungen auf
zu 980 m/min gesteigert. Die 190 cm breite Ein- u

Mehrfarbenmaschine beispielsweise, an der ITMA '79
Hannover noch mit 330 U/min und 1983 an der ITMA
Mailand mit 360 U/min vorgestellt, erreicht heute ei

Tourenzahl von bis zu 440 U/min, entsprechend ein

Schusseintragsleistung von max. 835 m/min.
Die hohen Tourenzahlen und Schusseintragsleistung!
werden ermöglicht durch den Einsatz neuer Werkstoff
und die damit verbundene Reduktion der Masse J

Schusseintragselemente, durch konstruktive Optimii
rungsmassnahmen und durch den verstärkten Einsa

der Elektronik.

So wird die Maschine heute mit Schalenbandrädernai
einem neuartigen, gewebeverstärkten Verbundwerl
Stoff und kohlenstoffaserverstärkten Greiferbändei
ausgerüstet. Die konstruktiven Optimierungsmassna
men beinhalten unter anderem eine Redimensionierur
der Schusseintragselemente. Infolge der geringen Ai

messungen der Greifer können die bewegten Massa
der Maschine klein, Ladebewegung und Fachhub kui

gehalten werden. Hieraus resultieren eine geringere Bf

anspruchung der Fachbildeaggregate und der Schäft;
des Kett- und Schussmaterials und ein besonders seht

nender Schusseintrag. Das Ergebnis sind hohe Schus:

folgen und eine Gewebequalität, wie sie auch und vors
lern im modischen Bereich gefordert wird. Die konstru
tiven Optimierungsmassnahmen, die geringen bewet
ten Massen gewährleisten zudem, trotz der erhebl
höheren Drehzahlen, einen vibrationsarmen Lauf df

Maschine und machen eine Befestigung der Masel!
am Websaalboden überflüssig.

Sulzer Rüti nimmt Serienproduktion der
Luftdüsenwebmaschine L 5100 auf

Die neue Sulzer Rüti Luftdüsen-Webmaschinen
generation L 5100 geht in Serie

Am 17. Februar dieses Jahres nahm Sulzer Rüti im We

maschinenwerk in Zuchwil zusätzlich zur Produktiond
er olgreichen Projektilwebmaschine die Serienmonta!
der Luftdüsenwebmaschine L 5100 auf.
Die L 5100 ist eine Neuentwicklung, eine neue Webm

schinengeneration, in die Sulzer Rüti alle Erkenntnis;
aus Forschung und Entwicklung hat einfliessen lasse
uie umfassenden Erfahrungen im Bau von Luftdüse
Webmaschinen und die aus der Projektil- und Greife

c no ogie resultierenden Synergieeffekte sowie i!

genaue Kenntnis des Marktes haben zu einer Masel!



mittex 3/87 99

geführt, die im Bereich des Schusseintrags mit Luft neue
Massstäbe setzt.

Entwicklung und Konstruktion der Maschine erfolgten in

enger Zusammenarbeit mit den Anwendern. Bereits zu
Beginn des Jahres 1985 wurden die ersten Prototypen
industriell erprobt. Anschliessend wurden bei nam-
haften Firmen erste Maschinengruppen installiert und in
Grossversuchen getestet. Im Herbst '86 wurde die
L 5100 der Fachwelt vorgestellt und aufgrund der im in-
dustriellen Alltag gewonnenen positiven Erfahrungen
zum Verkauf freigegeben.

Das moderne Sulzer Rüti Webmaschinenwerk in Zuchwil bei Solo-
thurn, in dem die Projektil- und Luftdüsenwebmaschinen hergestellt
werden.

Die Luftdüsenwebmaschine L 5100 ist modular nach
dem Baukastenprinzip aufgebaut. Sie ist damit ausseror-
dentlich flexibel und anpassungsfähig an die Bedürfnis-
se des Marktes. Die neue Maschinengeneration verbin-
det in idealer Weise bewährte Mechanik mit ausgereifter
Elektronik. Mit ihr leistet Sulzer Rüti einen entscheiden-
den Beitrag zur weiteren Rationalisierung und Automati-
sierung der Weberei. Die L 5100, die aufgrund ihrer be-
sonders hohen Leistung in erster Linie zur wirtschaftli-
chen Herstellung von Standardgeweben eingesetzt
wird, bietet der Textilindustrie bei aller Flexibilität ein
Optimum an Leistung bei hohem Nutzeffekt und bester
Gewebequalität.

Für das Webmaschinenwerk in Zuchwil, das mit 2200
Mitarbeitern zu den modernsten Produktionsstätten des
Textilmaschinenbaues zählt, bedeutet die Erweiterung
der Produktepalette, die Herstellung der Projektil- und
Luftdüsenwebmaschine, den Schritt in eine neue Pro-
duktionstechnologie. Das Werk war in der Vergangen-
heit ganz auf die Herstellung der Projektilwebmaschine
spezialisiert. Im Frühjahr '86 wurde hier die 100000.
Projektilwebmaschine fertiggestellt.
Anlässlich der Aufnahme der Serienproduktion infor-
vierten Dr. Fritz Fahrni, der Leiter des Produktebereichs
Webmaschinen und künftige Sulzer-Konzernchef, und
oer Leiter des Webmaschinenwerkes Zuchwil Kurt
ûcnmid über die im Zusammenhang mit der Produk-
'onsaufnahme getroffenen Massnahmen. Gleichzeitig

orientierten sie über die neuen Lösungen, die im Hinblick
.den Übergang zur flexiblen Zweiproduktefertigung
'oi nahmen des neuen Produktionskonzeptes realisiert
wurden.

^or Einsatz flexibler Fertigungssysteme mit Paletten-
Peicher, computergesteuerter Werkzeugmaschinen

Roboter, eine rationelle Materialflusstechnik ge-

währleisten die wirtschaftliche Herstellung und den ho-
hen Qualitätsstandard der Maschinen.

Die durch Computer hard- und softwaremässig unter-
stützte Logistik und Steuerung des Produktionsprozes-
ses garantiert höchstmögliche Flexibilität hinsichtlich
des Produktemix und erlaubt, auf Kundenwünsche kurz-
fristig zu reagieren.

Neukonzipierte Montageabläufe, neue Organisations-
und Arbeitsformen in der Gruppen-, Band- und Ausrüst-
montage, z. B. der Einsatz manuell verfahrbarer Luftkis-
sen-Carrier in der Gestellmontage, sichern den präzi-
sionsgerechten Zusammenbau der einzelnen Baugrup-
pen und der Webmaschinen.

Die zusätzlichen Montagekapazitäten, ausgelegt für bis
zu 30 Einheiten pro Tag, und die auftragsabhängige, auf
einen Tagesbedarf abgestimmte EDV-unterstützte Mon-
tagesteuerung bieten beste Voraussetzungen für eine
gemischte Bandmontage, bei der Projektil- und Luftdü-
senwebmaschinen in weitgehend beliebiger Reihenfolge
und Spezifikation montiert werden können.

Die Mitarbeiter, an die hohe Anforderungen gestellt wer-
den, wurden intensiv geschult und sorgfältig auf ihre
Aufgaben vorbereitet.

Mit der Aufnahme der Serienproduktion der neuen Luft-
düsen-Webmaschinengeneration L 5100 hat Sulzer Rüti
einen weiteren, wichtigen Schritt zur Realisierung sei-
nes neuen Produktionskonzeptes getan. Gleichzeitig hat
das Unternehmen die Attraktivität seines Produkteange-
botes erhöht.

Neue Webmaschinengeneration im Werk Zuchwil

Mit der Entwicklung und Konstruktion der neuen Luftdü-
senwebmaschine L 5100 stellte sich die Frage nach dem
geeignetsten Montagestandort.

Aus Gründen des Belastungsausgleiches fiel der Ent-
scheid auf das Webmaschinenwerk Zuchwil.

Prototypen, Maschinen für Grossversuche sowie die
Luftdüsenwebmaschinentypen L 5000 und L 5001 wer-
den wie bisher im Webmaschinenwerk in Rüti montiert.

Für das Werk Zuchwil ergab sich aus diesem Entscheid
die Konsequenz, die bisherige Einprodukte- auf eine fle-
xible Zweiproduktemontage umzustellen.

Das vorhandene Montageband bot nahezu ideale Vor-
aussetzungen für eine gemischte Bandmontage.

Sulzer Rüti Luftdüsenwebmaschine L 5100
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Durch Erweiterung des Vormontageanteils konnte die

Bandmontagezeit auf die bisher für die Bandmontage
der Projektilwebmaschine benötigte Zeit reduziert und
ein nahtloser Übergang von einem auf den anderen Ma-

schinentyp sichergestellt werden.

Sulzer Rüti Projektilwebmaschine PU

Bei Realisierung der neuen Montagekonzeption galt es,
u.a. folgende Auflagen zu berücksichtigen:

Flexibilität

- Montage der Projektil- und Luftdüsenwebmaschinen
in weitgehend beliebiger Reihenfolge und Spezifika-
tion

- Einsatz einer auftragsabhängigen, auf einen Tagesbe-
darf abgestimmten EDV-unterstützten Montagesteue-
rung zur Erreichung einer grösstmöglichen Flexibilität

- Montagekapazität variierbar bis zu 30 Einheiten pro
Tag in Normalarbeitszeit

- Problemlose Integration der durch die Entwicklung be-
dingten konstruktiven Änderungen in den Montageab-
lauf

- Berücksichtigung kundenwunschabhängiger Ände-
rungen bis kurz vor Ablieferung

Wirtschaftlichkeit

- Erhöhung der Produktivität durch optimale Auslastung
der Montagekapazitäten

- Rationelle Montagetechnik
- Senkung des Umlaufvermögens

Personal

- Sicherstellung der flexiblen Tagesleistung durch die
Mitarbeiter in den verschiedenen Arbeitsgruppen

- Beherrschung der Montage beider Maschinentypen
durch dieselben Mitarbeiter

D/'eses Anforderungsprof// erforderte fo/gende Mass-
nahmen:

- Überarbeitung des Materialflusses
- Anpassung der bestehenden Montageabläufe und der

Arbeitsorganisation (Gruppen-, Band- und Ausrüst-
montage) an die Anforderungen einer Zweiprodukte-
montage

- Minimalisierung des Aufwandes für das Umrüsts

mittels geeigneter technischer Lösungen

Die Anpassung in einzelnen Teilbereichen bedingte ein

neue Konzeption.

Personalausbildung

Die durch Unterschiede in den beiden Websystems
sich verändernden Anforderungen an das Montagepe
sonal machten eine ergänzende Ausbildung der Mita

beiter in der Montage und in der Qualitätskontrolle us

umgänglich. In einem eigens zu diesem Zweck ausgs

bauten Instruktionsraum konnte die Funktionsweise dt

Luftdüsenwebmaschine zielgerecht trainiert werdet

Die Ausbildung wurde in verschiedenen Stufen geplar

und durchgeführt, wobei die Verantwortung für die Aus

bildung der Mitarbeiter dem Meisterkader Übertrags

wurde. Die Ausbildung betrug mehr als 10000 Maro

stunden.

Wesentliches Element in der Gestellmontage ist z. B. der Einsatz matt

eil verfahrbarer Luftkissen-Carrier, der die erweiterte Anwendung it
er Montageabläufe und Arbeitsformen in der Montage ermöglicht.

Die im Hinblick auf den Übergang zur flexiblen Zweipn

duktefertigung getroffenen Massnahmen bieten 6

währ für die wirtschaftliche und termingerechte Herstf

lung der Sulzer Rüti Projektil- und Luftdüsenwebmascf
nen.

Kurt Sehn

mit
tex
Beachten Sie

bitte unsere geschätzten
Inserenten
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